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Abstract 


The filter hose has a hose body (2) made of two warp thread systems, the edges of the open end faces being 
knitted from one warp thread system and being formed in the shape of a double edge (5), so that cuffs (4) are 
formed on the filter hose, the double edge (5) being joined to the hose body (2) by the warp threads of the 
other system which are knitted into the mesh structure of the body knit. The cuff (4) of the filter hose has an 
additional section (6), and the hose body has stiffening ribs. For knitting the filter hose, thermoplastic threads 
are used, non-bulking multi-filament yarn being used as the thermoplastic threads of one warp thread system, 
from which yarn mesh rows with fringe bonding are knitted, and textured threads being used as the 
thermoplastic threads of the second warp thread system, from which threads mesh rows with "modified tricot" 
bonding are knitted. The filter hose made with these threads is subjected to a heat treatment at a temperature 
which effects a shrinkage of the threads. The filter hose is virtually non-extensible and has the same strength 

in 

both along the length and around the circumference. t_J 
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MAN CHE FILTRANTE ET SON PROCEDE DE FABRICATION. 


La pr§sente invention se rapporte aux manches filtrantes et d leurs 
procedSsde 'fabrication; ces manches sont employees principalement pour le 
filtrage des gaz et de 1'alr, mais peuvent trouver bien d'autres usages 
tels que le montage sur des tubes de drainage, etc. 

5 Les manches util1s§es actuellement pour la purification des gaz sont 

r§al1s§es principalement en raat§riaux textiles. Elles sont .general ement 
constitutes d'une piece de textile t1ss§, repli§e sur elle-meme avec des 
bords reli§s par un joint longitudinal laissant des extremitSs ouvertes, 
dont les bords sont egalement repHfis en revers pour former des manchettes 

10 servant § relier.la manche a une tubulure. 

Le joint longitudinal est g§n6ralement cousu et les raccords d 1 extre- 
mity ouverts peuvent §galement §tre relies au corps par couture. 
Ce procede de fabrication de manches filtrantes est on§reux et necesslte un 
grand nombre d'operations: tissage, decoupage de bandes de tissu en pieces 

15 de largeur predetermi nee selon le diametre du tuyau de raccordement, 

et enfin, coutures pour former le corps et les manchettes. Le decoupage du 
tissu pour obtenir des manches filtrantes de differentes largeurs laisse 
de nombreuses chutes de tissus et ddchets textiles. En outre, la couture du 
joint longitudinal et des parties d'extreraitt de la manche presentent gene- 

20 ralement une resistance plus faible que celle du tissu de la manche et fi- 
nis sent par se dechi rer en provoquant des defauts d'etancheite. 
Les procSdfis de realisation des joints d' assemblage des manches filtrantes 
sont vari§s, les bords peuvent, par exemple, §tre assembles en recouvrement 
bout a bout au moyen d'une bande de tissu attachee aux bords & assembler par 

25 tout moyen connu Icf. par exemple, le livre de I.V.Piskarev "Materiaux de 
filtrage en fils de verre pour Vindustrie chimique", Edition "Legkaya 
Industrial Moscou, 1965, pages 20-21]. Ces procfcd§s ne peuvent toutefois 
pas assurer une grande long&vitS aux manches filtrantes et necessitent 
I'empToi de materiaux onereux. Ces manches filtrantes en materiaux tiss§s 

30 presentent en outre, apres une peri ode d 1 exploitation, une deformation 
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r§siduelle qui necessite Temploi de disposltlfs tendeurs. 

On connalt aussi les tricotages tubulaires et leurs procedes de fabri- 
cation sur des tricoteuses circulaires Lcf. par exeraple, le livre de 
A.C.Dal idovich "Technologie de la bonneterie", Partie I, Edition Gizlegprom, 
5 Moscou-Leningrad, 1939, pages 281-288]. Ces tricotages tubulaires ont 
l'avantage de ne pas nfccessiter de coutures, et pr§sentent la mfime resis- 
tance constante sur tout leur p€rimetre, mats avec une extensibility, une 
stability diraensionnelle et des quality filtrantes faibles. 

On connatt de mane un tricotage tubulaire realise en continu sur une 
10 machine a tricoter et constitue de deux laizes jointes par leurs bords 
longitudinaux. Toutefois, un tel tricotage ne presente pas une resistance 
constante sur tout son perimetre et est trop extensible aux points de rac- 
cord des laizes oQ les raailles sont discontinues. 

La fabrication de tricotages tubulaires sur des machines a tricoter 
15 est assez aisee, mais les inconvenients qui viennent d'etre enumeres - 
haute porosite et basse stability dimensionnelle - font que ces tricotages 
ne sont pas employes pour la purification des gaz et la separation des 
eondensats. 

La presente invention vise a cr§er une manche filtrante sans coutures 

20 longitudinales, presentant un corps creux et des manchettes d'extremite 

resistantes aussi bien dans le sens longitudinal que transversal, ce quipermet 
trait d'augmenter considerableraent sa longgvite, de malntenlr ses formes 
stables et d'en reduire le coQt de fabrication et de montage. 

Ce resultat est obtenu en utilisant pour rSaliser le corps de la 

25 manche filtrante un tricotage tubulaire continu, produit sur une machine 
a tricoter circulaire. 

Un tricotage tubulaire realise sur un metier circulaire presente les 
reemes proprietes sur tout son perimetre, c'est-a-dire la mftme resistance 
et le mftme degre de porosite de la structure des mail les. Le procede de 

30 fabrication du tricotage assure par sa nature mSme un meilleur rendement 
que le procede de tissage des textiles et supprime la necessite de recou- 
rir a la couture d'un tissu plat forme en tube. En variant les contextures 
du fil et/ou du tricotage, on peut facilement modifier la resistance du 
materiau de filtrage en longgeur et en largeur, ainsi.que la porosite de 

35 la structure des mailles. L'utilisation d'un tricotage tubulaire comne 
materiau filtrant (manche) est plus Sconomique que I'emploi d'autres 
textiles tisses ou de tricotage en long ou en forme de laizes en non- 
tisses. 
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La roanche flltrante dont le corps creux est constltue de fils tisses 
ou tricotes et dont les deux extrfcmltes sorit ouvertes, au moins Tune des 
extremltes etant repliee et attachee au corps de la manche en fortnant une 
manchette, est caracterisee en ce que le corps creux est constitufe d'un 
5 trlcotage tubulatre realise sur un metier a chalne circulalre en employant 
deux systemes de fils de chalne et. 1 'extr6m1te ouverte de la manchette est 
real i see sous la forme d'un rebord double tricots en fils de chatne d'un 
systeme et rattache au corps par les fils de chatne de Tautre systeme 
mail 16s dans la structure du tricotage du corps. 

10 La manchette peut comporter une parti e supplemental re constitute d'un 

tricotage utilisant deux systemes de fils de chatne et dispbs&e paralieie- 
ment au rebord double, la longueur de cette partie supplemental re de la 
manchette etant au moins egale 3 la longueur du rebord double. 
L'attache de la manchette par un grand nombre de fils d'un autre systeme 

15 lui assure une meilleur resistance et permit d'eviter la deterioration 
de la manche en cours de travail. 

Grace a la partie supplemental* re formee de fils de chalne des deux 
systemes et disposSe paralieiement au rebord double, la manchette pr§sente 
une grande resistance d'accrochage au conduit d'amenee du gaz a flltrer. 

20 Dans une telle disposition, m&ne si la manchette est deterioree, la manche 
flltrante est retenue par la partie supplemental re de la manchette sur le 
raccord du conduit de gaz et vice versa. 

Le corps creux de la manche flltrante peut comporter sur sa surface 
exterieure des parties creuses annul aires reparties sur cette surface et 

25 deiimitees du cdte interieur du corps par Tun des systemes de fils de 
chalne dont les fils sont disposes flottants et relient Us parties adja- 
centes du tricotage du corps en malntenant les bords des parties creuses 
annulaires a distance Tun de Tautre, chacune desdites parties creuses 
annulaires contient une matiere de remplissage et/ou un anneau de renfor- 

30 cement, la longueur des fils flottants etant suffisante pour permettre 
T insertion de la matiere de remplissage dans la cavite formee par la 
partie creuse annul aire. 

Selon des variantes d'execution de T1nvent1on, Tanneau de renfor- 
ceraent est une piece rigide refennee sur la partie creuse annulaire et d 

35 contour exterieur ouvert, ou bien la matiere de remplissage de la cavite 
formee par chaque partie annulaire est constituee par un materiau solide 
sous forme pulverulente. 
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Le procede de tricotage sur un metier circulaire et de preparation 
d'une manche filtrante du type dans lequel on tricote le corps creux de 
la manche filtrante avec des extremites ouvertes dont au moins l'une pre- 
sente un bord replie et relifi au corps de facon a former une manchette, 
ledit procede est caracterise en ce qu'11 conslste a tricoter sur un 
metier circulaire, en employant deux systemes de fils de chalne, un ruban 
tubulaire continu constituant des manches filtrantes successives et pour 
cheque manche a tricoter a partir des deux systemes de fils de chalne les 
parties du corps de la manche en les alternant avec des parties qui sont 
tricotees a partir d'un seul syst&ne de fils de chatne, ces demieres 
parties constituant des parties creuses annulaires dont les bords sont 
maintenus a distance Tun de 1 'autre par les fils de chatne de 1'autre 
systeme qui sont disposes flottants.qui consiste ensuite 5 tricoter la 
partie de rebord de la manche en utilisant un seul systeme de fils de 
chatne, cette partie de rebord etant doublee et rattachee a la structure 
du corps qui vient d'etre tricote, puis a tricoter avec les deux systemes 
de fils de chatne des parties d'extremites de longueur predeterminee, 
les parties d'extr&ntte de deux manches contiguSs etant reliees par une 
partie intermedial' re tricotee.av.ec les fils d'un seul systime, la division 
du ruban tubulaire continu en manches filtrantes separees s'effectuant 
par tronconnage de cette partie Intermedia ire. 

Ce procede de tricotage des manches filtrantes permet d'obtenlr en 
une seule operation directement sur un metier circulaire des manches 
filtrantes pretes pour le montage et 1 'exploitation et ne necessitant plus 
qu'un tronconnage de separation sur les marques liraitatives du ruban tubu- 
laire. Oe cette facon, on evite la couture des manches et 1'ourlage du 
rebord de la manche pour eviter le defilage car le tricot au point de chal- 
nette est indemaillable. 

Pour le tricotage des manches filtrantes, on peut utiliser deux sys- 
temes de fils de chatne thermoplastiques, 1'un des systemes comportant des 
fils composites utilises pour tricoter les rang6es de mailles au point de 
chatnette et 1'autre systeme utilisant des fils textures pour tricoter 
des rangees de mailles derivees, et en ce qu'apres le tricotage de la 
manche filtrante, elle est soumise a un traitement thermlque a une tempe- 
rature provoquant le retralt des fils. 

Grace au point de chatnette employe pour le tricotage de la manche 
filtrante en fils composites, on obtient une bonne stabilite dimensionnelle 
et une haute resistance m6canique de la manche en longueur, tandis que la 
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contexture en tricot derive des flls textures assure le remplissage de la 
structure des mail les de la raanche avec des fibres cr§p§es qui forment une 
micros true ture poreuse. L'emploi des flls thermoplastiques dans la struc- 
ture et le traitement thermlque des manches trlcoties 3 une temperature 
5 provoquant le retralt de ces fils assure le compactage compiementaire de 
cette structure, ainsi qu'un accroissement de sa resistance et une reduc- 
tion des dimensions des pores flltrantes, ce qui perraet d'ameiiorer la 
purification des gaz par les manches flltrantes. 

La manche filtrante en tricotage drculaire au point de chatnette est 
10 non-extensible, indemaillable, presente la m§me resistance en long et en 
travers et, en outre, la structure du tricot est assez eiastlque et sans 
deformatio/i residue! le apres un long usage, 

D'autres buts, avantages et caracteristiques de la presente invention 
apparaltront a la lecture de la description suivante et des figures jointes, 
15 donnees S titre illustratif mals non limitatif. 

La Figure 1 represente en elevation une manche filtrante selon 1 in- 
vention, constituee d'un corps et de manchettes doubiees aux extremites. 

La Figure 2 est une coupe longitudinale de la manche filtrante flxee 
a Tune de ses extremites. 
20 La Figure 3 est une coupe longitudinale d'une manche filtrante renfor- 

cee par des anneaux rigides ouverts. 

La Figure 4 est une coupe longitudinale d'une manche filtrante par des 
parties annulaires remplies d'une matiSre pulVerulente. 

La Figure 5 represente Vun des anneaux rigides a contour ouvert. 
25 La Figure 6 represente une partie du ruban tubulaire contihu tricote 

sur un metier circulalre pour la realisation des manches flltrantes* 

La Figure 7 represente la structure du tricotage tubulaire de la 
manche filtrante. 

La presente invention est basee sur l'emploi d'un tricotage tubulaire 
30 A de type connu, fabrique sur une tricoteuse circulaire et se presentant 
sous forme d'une manche filtrante 1 (Figure 1). Une telle manche filtrante 
peut, par exemple, etre employee corame f litre dans differentes branches de 
V Industrie pour depoussierer et d6vesiculer les gaz et Tair, ou blen 
comme enveloppe pour des tuyaux de drainage, etc. 
35 Les manches filtrantes selon T invention peuvent rtsister a des pres- 

sions considerables de Tair ou des gaz qui les traversent, car elles 
presentent une resistance mecanique et une elasticite importantes par suite 
de V absence de coutures longitudinales. En outre, de telles manches sont 
aisement amovibles, ce qui facilite leur mise en exploitation. 
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La manche filtrante 1 comprend un corps creux 2 a extrftnitSs ouvertes 
3 dont les bords sont replies et attaches au corps 2 en formant des manchettes 
4. 

Le corps creux 2 est un trlcotage tubulaire A realise sur un metier 
circulaire a partir de fils de chalne appartenant a deux systSmes de fils: 

La raanchette 4 (Figure 2) a extr§nritS ouvertes est ex§cut§e sous forme 
d'un rebord 5 double (corame dans la bonneterie), tricote avec des fils de 
chalne d'un systfcme et rattache au corps par les fils de chalne de 1 'autre 
systfcme mail les dans la structure du tricotage du corps. 

La manchette 4 peut coraporter une partie compl&nentaire 6 en tricotage 
realise en utilisant ces deux systemes de fils de chalne et disposfee pa- 
ralieiement au rebord double a Texterieur ou a I'interieur de la manche 
filtrante. La partie compl&nentaire 6 de la manchette 4 prSsente une lon- 
gueur L qui n^st pas. inferieure a la longueur Li du rebord double 5. 
Cette partie compl&nentaire 6 constitue une bande continue. qui est rSalisee 
au debut ou a la fin du tricotage du corps 2 sur la tricoteuse et qui pennet 
de renforcer considerablement la manchette, c*est-a-dire la partie de la 
manche filtrante qui est raccord§e par tout moyen deja connu a un tuyau ou 
une conduite d'amenee de gaz. 

Pour eviter le collage ou le placage des parois interieures du corps 
de la manche filtrante et permettre d'effectuer un nettoyage rapide de la 
surface interieure de la manche afin d'eiiminer les poussieres s§parSes a 
la filtration et/ou les condensations eventuelles, la manche filtrante est 
renforc§e. Ce renforcement peut etre realise selon les moyens represents 
sur les Figures 3 et 4 ou par tout autre moyen corinu. 

Selon la Figure 3, on prSvoit sur la surface exterieure du corps creux 
Z de la manche filtrante des parties creuses annul aires 7 reparties regu- 
li§rement sur cette surface et remplies avec urie matifere de charge et/ou de 
renforcement. Ces parties annulaires 7 sont disposees a une distance prede- 
terminee Tune de 1 'autre et, a la difference des autres parties formant 
le corps 2, sont tricotees a I'aide de fils appartenant & un seul systfime 
de fils de chalne. Les parties creuses annulaires 7 sont deiimitees du cftte 
interieur du corps 2 par Tun des systemes de fils de chalne dont les fils 8 
sont disposes flottants. Ces fils 8 relient les parties adjacentes 9 du 
tricotage formant le corps 2 en maintenant les bords des parties creuses 
annulaires 7 a distance Tune de V autre. 

A la place du mater iau de charge, on peut loger dans chaque partie 
annulaire une piece annulaire a contour exterieur ouvert 10 formant un 
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anneau de renforcement en materiau rigide, notamment en metal (cf. les Figures 
3 et 5). La longueur des fils flottants 8 est choisie de telle fagon qu'on 
puisse facilement introduire entre ces fils la bague de renforcement 10 par 
son extremite ouverte dans la cavite formSe par la parti e annul aire 7 et 
5 qu'elle se refertne ensuite sur elle-meme dans cette cavity par son elasti- 
city propre. 

Selon la Figure 4, le renforcement de la manche filtrante peut etre 
r^allsfi en utilisant un materiau sollde en poudre 11 qui est introduit 
dans la cavite de chaque partie annulafre 7; En outre, on peut introduire 

10 simultanement dans les cavltes annulalres des parties 7 la piece annulaire 
10 et la, mature pulvirulente 11 qui peut §tre constitute par les poussifires 
retenues par filtration. 

Selon 1'invention, la manche filtrante 1 est tricotee sur un metier 
circulalre de type connu et non represents sur le dessin. Un tel ra§tier 

15 tricote par le precede connu en utilisant deux systSmes de fils de chalne, 
un ruban tubulaire continu 12 (Figure 6) constltue d'une sfirie de manches 
filtrantes 1 successives et s6par§es l'une de 1 'autre par des parties 
1nterm6di aires 13, Le ruban tubulaire continu 12 est coupe ou trongonne 
sur ces parties intermedial res 13 pour canstituer les manches filtrantes 

20 sfeparees 1. 

Au cours de la fabrication du ruban tubulaire continu 12, pour chaque 
manche filtrante 1 le metier tricote le corps creux 2 de la manche en em- 
pi oyant les fils de deux systSmes, puis il tricote la partie du rebord 5 en 
utilisant les fils d*un systfcrae, apr6s quoi, le rebord est double de fagon 

25 continue et rattache a la structure du corps 2, puis le metier passe au 
tricotage avec les fils des deux systemes d'une partie 6a de longueur pre- 
determlnee tricotee pour servir de doublure d'extremite a la manchette 4. 
Les deux parties a replier 6a de deux manches contigues sont reliees par 
la partie intermediate 13 tricotee avec les fils d'un seul systeme. 

30 La longueur de la partie a replier 6a (Figures 1 et 6) est choisie 

selon la fonction qui lui est reservee: si cette portion du tricotage sert 
seulement a eviter le demaillage, on ne prevoit que quatre a six rangees 
de tricot, tandis que si elle sert de partie supplemental re 6 de la man- 
chette 4 (Figures 2-4), le nombre de rangees est cholsi de telle fa$on 

35 que la longueur L (Figure 2) de cette partie supplemental re 6 ne solt pas 
infirleufe a la longueur L 1 du bord double de la manchette 4. 

Si la manche filtrante est renforcee, au cours de sa fabrication, on 
prevoit le tricotage des parties creuses annulaires 7 (Figure 6) qui sont 
real 1 sees de la meme manure. Pour ce falre, on tricote dans chaque manche 
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filtrante 1, au moyen de deux systemes de deux fils de chalne, les parties 9 
du corps creux de la manche qui viennent en alternance avec les parties 
tricotees avec les fils provenant d'un systSme et ensuite on realise leur 
doublage partiel en formant des parties creuses annulaires 7 dont les 
bords sont retenus * distance Tun de 1 'autre au moyen des fils de chatne 8 
de Tautre systSme dispos§s flottants. 

Un exemple de structure du tricotage tubulaire A realise en utilisant 
deux syst§mes de fils de chalne est represents sur la Figure 7. Pour la 
fabrication de ce tricotage A, on utilise des fils tbennoplastiques; Tun 
des systemes emplole des fils composites 14 pour faire des rangSes de mailles 
au point de chatnette et Tautre emploie des fils textures pour rSaliser 
des rangees de mailles en tricot derive. Apris avoir tricote la manche 
filtrante avec ces fils, on la soumet d un traitement thermique a une tem- 
perature provoquant le retrait des fils, ce qui provoque une reduction des 
dimensions des mailles et une augmentation de leur resistance, de leur sta- 
bility dimensionnelle ainsi que de leurs qualites filtrantes. 

En position de travail, la manche filtrante est enfiiee par sa manchette 
4 (Figure 2) sur un tuyau ou embout 16 d' alimentation en gaz charge de pous- 
sieres et cette manchette est serree sur Tembout par un collier 17. 

L 1 execution de la manchette 4 en forme de rebord double 5 permet un 
serrage uniforrae de celle-ci sur 1 'embout 16 et permet d'eviter sa deterio- 
ration au montage. 

La deuxierae extremitede la manche est par exemple enfiiee sur un 
"embout tendeur de construction connue et fixee a cet embout par un collier. 

L'air ou le gaz a depoussierer qui alimente la manche filtrante traverse 
le corps tubulaire 2 en abandonnant les particules de poussiere qui se 
deposent sur la surface interieure de ce corps 2. 

Lorsque la manchette comporte une partie supplemental' re forraant doublure 
6, on enfile le rebord double 5 de la manchette 4 et cette doublure' 6 sur 
Tembout 16 et on serre Tensemble avec un collier exterieur 17. 
L'autre extremite de la manche est fixee de la mSme maniere au dispositif 
tendeur. 

La manche filtrante (Figure 3) qui,.comporte des parties creuses annu- - 
laires 7 est renforcee par les bagues 10 de la Figure 5 avant son montage 
dans Tinstallation de filtrage selon le processus qui vient d'etre decrit. 

Le gaz ou Tair a filtrer qui alimente la manche traverse les parties 9 
du corps 2 tricotees avec les deux systemes de fils de chalne et qui sont 
disposees entre les parties creuses annulaires renforcees 7. 
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Les poussifcres se deposent sur la surface 1nt§rieure des parties 9 du corps 
2 et pour eliminer ces poussieres, on peut realiser un soufflage inverse 
du filtre a manches. Les parois des parties 9 du corps 2 sont secouees et 
repouss§es vers le centre de la manche, mais ne peuvent pas se plaquer 
Tune sur V autre car les bagues de renforcement 20 retiennent les parties 
creuses annul aires 7 qui, el les, a leur tour, retiennent les parois des 
parties 9 et empftchent leur collage ou leur placage qui viendrait obturer 
la raanche filtrante. 

Avant la mise en regime de filtration actif de la manche filtrante 1 
(Figure 4), on peut remplir les parties creuses annulaires 7 avec une ma- 
tifcre pulverulente 11. Pour eel a, la manche filtrante est fixSe d'une ma- 
niSre connue au moyen de ses manchettes 4 dans le filtre a manches ou sur 
un banc special et Ton souffle a 1'interieur de la manche de Tair 
charge de cette matifcre pulverulente. Comme la permeabilite du tricotage 
constituant les parties creuses annulaires 7 est meilleure que celle des 
parties 9 du corps 2, le debit principal d'air a filtrer traverse la 
surface des parties creuses annulaires 7, la matifcre pulverulente 11 pfin&tre 
entre les fils flottants 8 et se depose d 1'interieur des parties creuses 
annulaires 7, avec la matifcre pulverulente 11, leur permeability diminue 
et s'Sgalise avec celle des parties 9 du corps 2. Apres cette operation 
de remplissage des parties annulaires 7 par le mater iau pulverulent, la 
manche filtrante peut fitre utilisee pour VCpuration des gaz selon le 
processus deja decrit. 

On peut utiliser comme materiau pulverulent de remplissage des par- 
ties annulaires 7 les poussieres qui se deposent a la filtration dans la 
manche filtrante. II suffit pour eel a de mettre la raanche filtrante en 
regime de filtration alors que les parties creuses 7 sont vides et de 
recycler les premiers gaz f litres si leur filtration a ete insuffisante. 

B1en entendu, la presente invention n'est nullement limitee aux modes 
de realisation decrits et representes; elle est susceptible de nombreuses 
variantes accessibles a 1'homme de l'art, suivant les applications envisa- 
gees et sans que Ton ne s'ecarte de T esprit de l'invention. 


* 
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REVENDICATIONS 

1. - Manche filtrante dont le corps creux est constitu§ de fils tissSs 
ou tricotes et dont les deux extrfemites sont ouvertes, au moins Tune des 
extremit§s §tant repli§e et attache au corps de la manche en forraant une 
manchette, caract§ris§e en ce que le corps creux 2 est constituS d'un trico- 
tage tubulaire A realise sur un metier a chaine circulaire en employant deux 
syst&nes de fils de chaine et en ce que Vextremlte ouverte de la manchette 4 
est r§aHs§e sous la forme d*un rebord 5 double tricote en fils de chaine 
d'un systeme et rattach§ au corps 2 par les fils de chaine de Vautre syst&ne 
mail 16s dans la structure du tricotage du corps. 

2. - Manche filtrante selon la revendi cation 1, caract§ris6e en ce que 

la manchette 4 comporte une partie suppl§mentaire 6 constitu§e d'un tricotage 
utilisant deux systeraes.de fils de chaine et disposSe parall element au 
rebord double, la longueur de cette partie supplemental re de la manchette 4 
etant au moins §gale 3 la longueur du rebord double* 

3. - Manche filtrante selon la revendication 1 ou 2, caract§ris£e en ce que 
le corps creux 2 comporte sur sa surface exterieure des parties creuses 7 
annulaires reparties sur cette surface et del imi tees du cdte interieur du corps 
2 par Tun des systemes de fils de chaine dont les fils 8 sont disposes 
flottants et relient les parties adjacentes 9 du tricotage du corps en main- 
tenant les bords des parties creuses annulaires h distance l'un de Vautre, 

et en ce que chacune desdites parties creuses annulaires 7 contient une matiire 
de reraplissage 11 et ou un anneau de renforcement 10, la longueur des fils 
8 flottants §tant suffisante pour permettre 1 'insertion de la matiere de 
remplissage dans la cavite formee par la partie creuse annulaire. 

4. - Manche filtrante selon la revendication 3, caracterisee en ce que 
Vanneau de renforcement 10 est une piece rigide referm§e sur la partie creuse 
annulaire et a contour ext§rieur ouvert. 

5. - Manche filtrante selon la revendication 3, caracterisee en ce que 

la mati§re de remplissage 11 de la cavite formee par chaque partie annulaire 7 
est constituee par un materiau solide sous forme pulverulente. 

6. - Proc§d§ de tricotage sur un metier circulaire et de preparation 
d'une manche filtrante selon Tune quelconque des revendi cations 1 & 5, 
du type dans lequel on tricote le corps creux de la manche filtrante avec 
des extr&nitfcs ouvertes dont au moins Tune prfisente un bord replie et 
relie au corps de fa$on d former une manchette, ledlt procede etant 
caract6ris§ en ce qu'll consiste a tricoter sur un metier circulaire, 
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en employant deux syst&mes de fils de chalne, un ruban tubulaire cbntinu 
constltuant des manches filtrantes successives et pour chaque manche a tri- 
coter d partir des deux syst&nes de fils de chatne les parties du corps 
de la manche en les alternant avec des parties qui sont tr ico tees € parti r 
5 d'un seul systfcme de fils de chalne, ces derniSres parties constituant des 
parties creuses annulaires dont les bords sont maintenus a distance I'un 
de 1 'autre par les fils de chalne de V autre systfeme qui sont disposes 
flottants, qui consiste ensuite a tricoter la partie de rebord de la manche 
en utillsant un seul systfcme de fils de chatne, cette partie de rebord 

10 &tant doubl§e et rattach§e a la structure du corps qui vient d'etre tricote, 
puis a tricoter avec les deux systSmes de fils de chalne des parties 
d'extr§nrites formant doublure a replier de longueur prfid§termin§e, les par- 
ties d'extremite de deux manches contigufis etant relives par une partie 
intermSdiaire tricotfee avec les fils d'un seul systSme, la division du 

15 ruban tubulaire continu en manches filtrantes s§par§es s'effectuant par 
trongonnage de cette partie intermSdiaire. 

7,- Procede selon la revendlcation 6, caracterise en ce que pour le 
tricotage de la manche filtrante, on utilise deux syst&nes de fils de chalne 
thertnoplastiques, un des systemes comportant des fils composites utilises 
20 pour tricoter les rangSes de mailles au point de chalne et l'autre syst&me 
utilisant des fils textures pour tricoter des rang§es de raailles dSrivees, 
et en ce qu'aprfcs le tricotage de la manche filtrante, elle est soumise a 
un traitement thermique a une temperature provoquant le retrait des fils. 
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